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Проаналізовано існуючі методи і металорізальні інструменти для формування 
гвинтових поверхонь крупномодульних Архімедових черв’яків. 
Відзначено, що однією із прогресивних технологій формування гвинтових 
поверхонь є метод вихрового нарізання різей. Разом з тим, такий метод має суттєвий 
недолік, який полягає в утворенні на гвинтовій поверхні своєрідних виступів, які є 
наслідком неможливості забезпечення розміщення на одній лінії головних різальних 
кромок лівих і правих різенарізних різців вихрової головки. 
Для ліквідації цього недоліка використовують додаткову токарну операцію і 
спеціальні різці з відповідними сталими геометричними параметрами. При цьому не 
враховано зміни кінематичних задніх кутів вздовж (від вершини) головних різальних 
кромок. 
Таким чином, створення токарного різця із змінним головним заднім кутом і 
обґрунтування його значень вздовж головної різальної кромки і визначення величини 
статичного заднього кута і забезпечення її при заточуванні є актуальною задачею. 
Запропоновано поставлену задачу вирішувати на основі закономірності зміни 
положення результуючого вектора швидкості різання вздовж головної різальної кромки 
, де , ,  – відповідно вектори результуючої швидкості різання, 
головного руху і подачі відповідно: . Відзначено що площина різання 
утворена сукупністю результуючих векторів швидкості різання, які виходять з кожної 
із точок головної різальної кромки. 
Отримані залежності для визначення мінімального і максимального значень 
головного заднього кута в околі вершини витка гвинтової поверхні і в околі вершини 
різця статичного головного заднього кута.  
Використання запропонованого токарного різця для формування гвинтових 
поверхонь забезпечить зменшення трудомісткості технологічного процесу і підвищення 
якості обробки. 
